PRIVAROVANI SPRAHOVACICH TRNU
SD 16 x 100 skrz plech na profily ocelové
konstrukce nastavby/rekonstrukce

Praha Hostivar
Termin 13.KT/2023
Dodavatel PROWELD STUD WELDING

S.1.0.
Svarovaci prace provedl
Bc. Michal Karas, IWT

Svarecsky dozor Ing. David Pospisil, IWE

Bce. Michal Karas, IWT
Ing. David Pospisil, IWE

Dodavatel svarovaciho stroje Bolte GmbH
Vyrobce sprahovacich trnii Bolte GmbH
Typ svarovaciho stroje a pistole POWER PACKAGE

2 x PRO-I 1300 a GD-22s

Maximalni nastavitelné Svarovact proud: 2.100 A
parametry svarovactho stroje a Svarovaci ¢as: 1.500 msec
pistole Zdvih pistole: 0,5-6,0 mm

Elektro pripojeni 63 A

Rozmer piivarovaného trnu SD 16 x 100 S235




Nastavené parametry

Svar. proud: 1.250 A
Svarovact ¢as: 1.000 msec
Predsazeni trnu: 5,0 mm
Zdvih: 4,0 mm

Prodlouzent kabelace

Sitova: 15a2x25m
Svarovaci: 10 m







Postup provadéni a hodnoceni

Postup
provadeéni

Nastavent stroje i pistole standardni, na
zakladé zkusenosti, s prihlédnutim ke stavu
profilu i vinitého pozinkovaného plechu.

V ramci zkusebnich svariit proveden jeden
svar, u kterého jsme provedli zkousku
ohnutim dle normy CSN EN ISO 14555.
Vzhledem k pozitivnimu vysledku zkousky
jsme privarili dalsich 10 svariu, u kterych
jsme provadéli kontrolu zkraceni trnu a
kontrolu rozliti taveniny okolo trnu.
Vzhledem k tomu, ze svary byly v poradku
jsme zapocali s privarovanim.

Zemnicti kleste byly upevnény na trny na
konstrukci profilit a prepojovany na aktualné
provadény profil.

V mistech, kde byly ulozeny na sebe 3 plechy
na sebe a navic ve tirech pripadech,
provadény opravy.

Celkem jich bylo 7 ks.
Z celkového poctu svarit 195 ks je to cca 3 %,
coz je priznivy vysledek.

Kontrola
svarii/pevnost

U vsech privarenych svorniku byl odstranén
keramicky krouzek a provedena vizualni
kontrola taveniny a kontrola kladivem.
Pokud trn ,nezvonil“ byl odstranén a
privaren trn novy, viz. vyse v celkovém pocétu
35 ks.




